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(57) Die Erfindung betrifft ein Dammstoffelement, 
insbesondere einer roll- und/oder wickelbaren Damm- 
stoffbahn aus Mineralfasern, vorzugsweise aus Stein- 
wolle, die uber ihre Hdhe und/oder Breite in Bereiche 
unterschiedlicher Eigenschaften unterteilt ist, bei dem 
Mineralfasern unter Zugabe von Bindemitteln auf einer 
Fordereinrichtung abgelegt und das Bindemittel an- 
schliefiend ausgehartet wird, sowie ein Verfahren zur 
Herstellung eines solchen Dammstoffelementes und ei- 
ne Vorrichtung zur Herstellung eines solchen Damm- 
stoffelementes. Urn ein Dammelement sowie ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zu seiner Herstellung zu 
schaffen, welches in einfacher Weise schonend wickel- 
bar ist, ohne dass die voranstehend beschriebenen 
Nachteile auftreten, wobei das Dammelement eine ho- 
he Elastizitat aufweist, ist vorgesehen, dass der Binde- 
mittelgehalt oder auf der Fordereinrichtung abzulegen- 
den Mineralfasern vor und/oder nach dem Ablegen auf 
der Fordereinrichtung derart variiert wird, dass in der 
Dammstoffbahn Bereiche ausgebildet werden, die ei- 
nen erhohten Bindemittelgehalt aufweisen, dass zwi- 
schen den grollen Oberflachen zumindest ein Bereich 
(22) mit Mineralfasern angeordnet ist, der mit einem er- 
hohten Bindemittelgehalt von bis zu 1 5,0 Masse-% vor- 
zugsweise zwischen 2 und 10 Masse-%, insbesondere 
zwischen 2,0 und 2,5 Masse-% ausgebildet ist, dass im 
Bereich des Zerfaserungsaggregates (5) Dusen (21) 
angeordnet sind, uber die Bindemittel unterschiedlicher 
Art und/oder Masse auf lokal vorbestimmte Mineralfa- 
sern (7) aufbringbar sind, dass der Pendeleinrichtung 
(11) zumindest eine in Richtung auf eine grofte Oberfla- 
che des Primarvlieses (9) gerichtete Duse (24) fur den 



Auftrag von Bindemittel auf einen Bereich (22) erhohten 
Bindemittelgehaltes nachgeschaltet ist. 




Fig. 1 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel- 
lung eines Dammstoffelementes, insbesondere einer 
roll- und/oder wickelbaren Dammstoffbahn aus Mineral- 
fasern, vorzugsweise aus Steinwolle, die uber ihre Hdhe 
und/oder Breite in Bereiche unterschiedlicher Eigen- 
schaften unterteilt ist, bei dem Mineralfasern unter Zu- 
gabe von Bindemitteln auf einer Fordereinrichtung ab- 
gelegt und das Bindemittel anschlieftend ausgehartet 
wird. Ferner betrifft die Erfindung ein Dammstoffelement 
aus mit Bindemitteln gebundenen Mineralfasern, insbe- 
sondere aus Steinwollefasern, vorzugsweise in Form ei- 
ner wickelbaren, in einzelne Platten zu separierende 
Dammstoffbahn aus Mineralfasern, bestehend aus ei- 
nem insbesondere geradflachig begrenztem Epiped mit 
zwei parallel zueinander und im Abstand angeordneten 
grofien Oberflachen sowie insbesondere rechtwinklig 
zu den groflen Oberflachen verlaufenden Seitenflachen 
und Stirnflachen, die ebenfalls rechtwinklig und im Ab- 
stand zueinander angeordnet und parallel verlaufend 
ausgerichtet sind. Schliefclich betrifft die Erfindung eine 
Vorrichtung zur Herstellung eines Dammstoffelementes 
mit einem Schmelzofen zur Herstellung einer zu zerfa- 
sernden silikatischen Schmelze, einem nachgeschalte- 
ten Zerfaserungsaggregat, in dem die silikatische 
Schmelze uber zumindest eine rotatorisch angetriebe- 
ne Walze in mikrofeine Mineralfasern zerfasert wird so- 
wie einer Fordereinrichtung, auf der die mit Bindemitteln 
versetzten Mineralfasern aufgesammelt werden. 
[0002] Dammstoffelemente in Form von Faserdamm- 
stoffen bestehen aus naturlichen organischen Fasern. 
Weiterhin sind Mischungen verschiedener Faserarten 
miteinander moglich. Die grdfite Marktrelevanz haben 
Dammstoffelemente aus Mineralwolle. Ihre wesentli- 
chen Elementarteilchen sind glasig erstarrte Mineralfa- 
sern, die mit Hilfe geringer Mengen von Bindemitteln 
miteinander verbunden sind. Angestrebt wird eine 
punktweise Verbindung der einzelnen Mineralfasern, 
urn ein elastisch-federndes Verhalten einer zu bilden- 
den Fasermasse zu erzielen und im weiteren zu erhal- 
ten. Ubliche Bindemittel sind beispielsweise erzielen 
und im weiteren zu erhalten. Obliche Bindemittel sind 
beispielsweise Gemische aus duroplastisch ausharten- 
den Phenol-Formaldehyd-Harnstoffharzen, die in wass- 
rigerLdsung in der Fasermasse verteilt werden. Phenol- 
Formaldehyd-Harnstoffharze enthalten geringe Men- 
gen an haftvermittelnden Substanzen. Hierbei handelt 
es sich zumeist urn Silanverbindungen. Der Gehalt an 
brennbaren organischen Substanzen muft so niedrig 
wie moglich gehalten werden, urn die Dammstoffele- 
mente als nichtbrennbar im Sinne von DIN 4102 Teil 1 
deklarieren zu konnen. Alternativ zu Phenolharz-Form- 
aldehyd-Harnstoffharzen konnen auch andere in Was- 
ser, Wasser-Alkohol und ahnlichen, preiswerten Ld- 
sungsmitteln geldste Harze wie Melaminharz, Epoxid-, 
Polyesterharze allein Oder in Mischungen miteinander 
verwendet werden. 



[0003] Mineralfasern werden auch mit Kieselsol ge- 
bunden, das in Form von nanoskalierten Si0 2 -Partikeln 
in einem Netzwerk von Alkoysilanen eingebunden ist. 
Typische Beispiele fur diese anorganischen Bindemittel 

5 werden beispielsweise in der WO 98/21266 beschrie- 
ben. Da neben den genannten Bindemitteln weitere Mo- 
difikationen bestehen, werden derartige Bindemittel im 
Folgenden allgemein auch als Nanokomposite oder Or- 
mocere bezeichnet. Die Gelierzeit dieser Bindemittel 

10 kann entsprechend den Anforderungen der Herstel- 
lungsprozesse der Dammstoffelemente in relativ weiten 
Bereichen verandert bzw. angepasst werden. In Abhan- 
gigkeit von ihren Anteilen in den Dammstoffelementen 
zwischen ca. 2 bis 20 Masse-% ergibt sich eine flexible 

15 bis relativ sprdd-harte Bindung. Die Aushartezeit kann 
durch eine entsprechende Formulierung der Zusam- 
mensetzung in relativ weiten Grenzen variiert werden. 
[0004] Mineralfasern werden durch Zerfaserung von 
silikatischen Schmelzen hergestellt. Die Temperaturen 

20 dieser Schmelzen liegen oberhalb von 1450° C bis 
1500°C. Es werden handelsublich Glas- und Stein- 
wollefasern unterschieden. Die Bezeichnungen haben 
wegen der Verwendung aller mdglicher Rohstoffe und 
verwerteter Abf^lle anderer Industrien keinen unmittel- 

25 bar realen Hintergrund mehr. Die Bezeichnungen cha- 
rakterisieren aber zwei unterschiedliche Mineralfaser- 
dammstoff-Typen. 

[0005] Die Zusammensetzung der Schmelze be- 
stimmt ganz wesentlich das zur Anwendung kommende 

30 Zerfaserungsverfahren. Die fur Glasfasern in Frage 
kommenden Giaser weisen relativ hohe Gehalte an Al- 
kalien und Bor-Oxiden auf und zeigen deshalb eine we- 
niger ausgepragte Abhangigkeit der Viskositat von der 
Temperatur. Dammstoffelemente aus Glasfasern wer- 

35 den heute grofMechnisch mit Hilfe des sogenannten 
TEL-Verfahrens hergestellt. Bei diesem Verfahren wird 
die Schmelze in einen rotierenden schusselartigen Kdr- 
per geleitet, dessen Seitenwande Bohrungen aufwei- 
sen. Durch diese Bohrungen tritt die Schmelze aus, wo- 

40 bei sich infolge der Zentrifugalkrafte in Verbindung mit 
einer raschen Abkuhtung relativ lange glatte, glasig er- 
starrte Glasfasern bilden. 

[0006] Die gebildeten Glasfasern werden in einem 
Fallschacht nach unten auf ein luftdurchlassiges Trans- 

45 portband geleitet und dort entsprechend der Leistung 
des Zerfaserungsaggregats und der Geschwindigkeit 
des Transportbands zu einer geschlossenen Schicht mit 
entsprechender Hdhe aufgesammelt. Die Pakkungs- 
dichte entspricht der naturlichen Rohdichte zuzuglich 

50 des Anpressdrucks aus der Durchstrdmung mit der 
Kuhl- und Transportluft. Derartige Herstellungsverfah- 
ren sind beispielsweise aus der EP-A-0 375 486, EP-A- 
0 484 211, EP^A-0 551 476 oder der EP^\-0 484 211 
bekannt. 

55 [0007] Da die Leistungsfahigkeit derartiger Zerfase- 
rungsaggregate nur einige hundert kg/h betragt, werden 
gewdhnlich mehrere dieser Zerfaserungsaggregate 
hintereinander geschaltet, so dass sie eine Produkti- 
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onslinie bilden. 
[0008] Schmelzen zur Herstellung von Steinwollefa- 
sern enthalten groRe Mengen an Calcium- und Magne- 
sium-Oxiden sowie nicht unbetrachtliche Anteile an Ei- 
senoxiden. Steinwollefasern sind deshalb deutlich tem- 
peraturbestandiger als Glasfasern. Die Abhangigkeit 
der Viskositat der Schmelze zur Herstellung von Stein- 
wollefasern von der Temperatur ist hoch. Die Anwen- 
dung des TEL-Verfahrens ist nicht, bzw. nur unter ganz 
speziellen Voraussetzungen moglich. 
[0009] Ein Verfahrensschema fur die heute ubliche 
Verfahrenstechnikzur Herstellung von Steinwollefasern 
ist in der WO 92/10602 dargestellt. 
[0010] Die Herstellung der Steinwollefasern erfolgt 
ganz allgemein auf sogenannten Kaskaden-Zerfase- 
rungsmaschinen. Diese bestehen zumeist aus drei oder 
vier Walzen, die mit hoher Umfangsgeschwindigkeit um 
horizontale Achsen rotieren. Die Schmelze zur Herstel- 
lung von Steinwollefasern wird nacheinander auf die 
Umfangsflachen der Walzen geleitet. Dabei losen sich 
Partikel aus der Schmelze, die in Form von Steinwolle- 
fasern oder nicht faserigen, zumeist kugelformigen Kor- 
pern erstarren. Die restliche Schmelze wird jeweils auf 
die nachste Walze geleitet. Das Ausbringen an Stein- 
wollefasern erreicht ca. 50 Masse-%. Die mittleren 
Durchmesser der Steinwollefasern betragen ca. 2 — 3 
|im und entsprechen damit dem Durchmesser der Glas- 
wollefasern. Von den nichtfaserigen Partikeln verblei- 
ben ca. 30 % in Form kleinster Perlen in der Fasermas- 
se, wahrend die groberen Korper durch Windsichtung 
abgetrennt werden konnen. 

[0011] Die Abschreckung der entstehenden Stein- 
wollefasern erfolgt durch eine Verdampfung von Wasser 
und eine Abgabe von Warmeenergie an relativ grofie 
Luftmengen. Wegen Brandgefahr sowie aus Kosten- 
und Umweltschutzgrunden werden in Wasser losliche 
Bindemittel-Systeme verwendet. Durch eine schlagarti- 
ge Verdampfung entstehen sehr feine Aerosolen, die 
sich anschliefcend in Form feinster Tropfchen auf der 
Oberflache der Steinwollefasern niederschlagen. Die- 
ser Vorgang mufc instatu-nascendi der Mineralwollefa- 
sern erfolgen. Sobald sich die Mineralwollefasern in ei- 
ner turbulenten Luftstromung zu Flocken zusammen- 
ballen, ist keine gleichmadige Impregnation mit Binde- 
mitteln, insbesondere mit tropfchenformig verteilten 
Substanzen mehr moglich. In diesem Fall wirkt die 
Oberflache jedereinzelnen Flocke wie ein hoch wirksa- 
mes Feinfilter. 

[0012] Bei Kaskaden-Zerfaserungsmaschinen fur 
Steinwollefasern erfolgt die Bindemittel-Zugabe bei- 
spielsweise durch die horizontalen Achsen, die hohl 
ausgebildet sind. Obwohl die Steinwollefasern kurz und 
in sich verwirbelt sind, werden fur ihre Bindung weniger 
als ca. 4,5 Masse-% des ublichen Phenol-Formaldehyd- 
Harnstoffharz-Gemisches benotigt, was auf eine sehr 
gute Dispersion des Bindemittels hinweist. Bei Glaswol- 
le-Dammstoffen erfolgt die BindemittelZugabe unter- 
halb des Zerfaserungsaggregats, so dass mit ca. 4 bis 
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8 Masse-% deutlich hohere Mengen des Bindemittels 
eingesetzt werden mussen. Die Verteilung der Binde- 
mittelmengen in der Fasermasse ist bei Glasfaser- 
dammstoffen nicht so gleichmaftig wie bei Steinwolle- 

5 dammstoffen. 

[0013] Erganzend zu den Bindemitteln wird den Mi- 
neralfasern Hydrophobier- und Staubbindemittel zuge- 
geben, die der Impragnierung der Mineralfasern dienen. 
Hierbei handelt es sich beispielsweise um hochsieden- 

10 de Mineralole, die auf den Mineralfasern Kriecheigen- 
schaften entwickeln oder um Ol-in-Wasser-Emulsionen, 
die aufgrund der oberflachenaktiven Substanzen eine 
gleichmafiige Benetzung der Mineralfaseroberflachen 
bewirken. Hierbei kann beispielsweise Mineralol in 

15 Kuhlwasser transportiert werden, so dass auch hier eine 
schtagartige Verdampfung des Wassers auf den Mine- 
ralfaseroberflachen zur Bildung sehr feiner Aerosole 
fuhrt, die sich dann nach den Bindemitteln auf den Mi- 
neralfaseroberflachen niederschlagen. 

20 [0014] Es besteht bei der Herstellung von Mineralfa- 
serdammstoffen das Ziel, jede einzelne Faser mit der 
nachsten punktweise zu verbinden. Das ist bei dem der- 
zeitigen Stand der Technik und der Begrenzung des An- 
teils an bindender organischer Substanz in den Damm- 

25 stoffen nicht uneingeschrankt moglich. Die Mineralfa- 
serdammstoffe enthalten hohe Anteile an nicht gebun- 
denen Mineralfasern. Wie bereits eine uberschlagige 
Berechnung zeigt, mufiten zur Erreichung des Zieles 
deutlich grofcere Bindemittelmengen eingesetzt wer- 

30 den. Eine Annaherung an das gewunschte Ziel besteht 
nun darin, dass nur ein Teil der Mineralfasern miteinan- 
der verbunden ist und andere Mineralfasern nur auf- 
grund ihrer flockenartigen Agglomerationen mit diesen 
verknupft sind. Am ungunstigsten fur die Festigkeitsent- 

35 wicklung verhalten sich jedoch die ungebundenen Mi- 
neralfasern, wenn sie in Form von dunnen Trennschich- 
ten in der Fasermasse vorhanden sind. Die Ausbildung 
dieser Trennschichten kann aber mit der angewendeten 
Aufsammlungstechnik nicht verhindert werden. 

40 [0015] Die Aufsammlungstechnik bewirkt grundsatz- 
liche strukturelle Unterschiede zwischen Glasfasern 
und Steinwollefasern. Die langeren und glatteren Glas- 
fasern werden uberwiegend horizontal abgelegt und bil- 
den eine ausgesprochen laminare Struktur. Diese weist 

45 beispielsweise in den beiden parallel zu den grofien 
Oberflachen der Fasermasse verlaufenden Ebenen ei- 
ne deutlich hohere Zugfestigkeit auf, als in der dazu 
rechtwinklig verlaufenden Ebene. Dementsprechend ist 
aber auch der Warmedurchgangswiderstand in dieser 

50 Richtung deutlich hoher als quer dazu. Bei den von 
vornherein schrag gelagerten, kleinflockig agglomerier- 
ten Steinwollefasern ist die Richtungsabhangigkeit der 
mechanischen und warmeschutztechnischen Eigen- 
schaften im direkten Vergleich zu den Glasfasern weni- 

55 ger ausgepragt. 

[0016] Bei der Produktion von Steinwollefasern errei- 
chen die einzelnen Zerfaserungsmaschinen Leistungen 
bis uber 5 t/h. Es ist moglich, zwei oder drei Zerfase- 
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rungsmaschinen nebeneinanderzu arrangieren und die 
gebildeten Steinwollefasern in einer Sammelkammer 
aufzusammeln. Die Steinwollefasern werden in dunn- 
sten zusammenhangenden Schichten mit Flachenge- 
wichten von ca. 200 bis 300 g/m 2 aufgesammelt und ab- 
transportiert. Hierbei entsteht ein sogenanntes Primarv- 
lies, welches durch pendelnde Bewegungen zu einem 
Sekundarvlies maandrierend ubereinander gelegt wird. 
Die weitaus gebrauchlichste Ausfuhrungsform dieser 
Pendelungstechnik besteht in Bewegung des Primarv- 
lieses querzu der nachfolgenden Produktionsrichtung. 
Einzelne Primarvlieslagen werden deshalb in schrager 
Lage zu den grolien Oberflachen des Sekundarvlieses 
abgelegt. Bei einem senkrechten Schnitt zeigt es sich, 
dass eine aus dem Sekundarvlies bestehende Damm- 
stoffbahn aus ca. 4 bis 8 ubereinander liegenden Pri- 
marvlieslagen besteht. Die Technik des Aufpendelns 
von Primarvlieslagen fuhrt im Vergleich zu der soge- 
nannten direkten Aufsammlungstechnik generell zu ei- 
ner VergleichmaGigung der Fasermassenverteilung 
uber die Hdhe und Breite und damit auch zu einer weit- 
gehend gleichmafiigen Struktur der Dammstoffbahn. 
Auf der anderen Seite aber bleiben die Oberflachen der 
Primarvliese in dem Sekundarvlies wegen der Umorien- 
tierungdereinzelnen Mineralfasern und einer Abschwa- 
chung der Bindekraft erhalten, Zu der Schwachung tra- 
gen insbesondere die ungebundenen Mineralfasern 
bei, deren Anteil auch bei dieser Zerfaserungstechnik 
relativ hoch ist. Die ungebundenen Mineralfasern wer- 
den in flacher Lagerung auf den Oberflachen der Pri- 
marvliese abgelagert und finden sich deshalb schicht- 
artig im Sekundarvlies wieder. 

[0017] Das mit Binde- und Hydrophobiermitteln im- 
pragnierte Sekundarvlies wird im weiteren Verlauf der 
Herstellung durch auf seine groften Oberflachen ausge- 
ubten Druck auf die gewunschte Dicke und Rohdichte 
komprimiert. Wenn spezielle Strukturen erforderlich 
sind, kann das Sekundarvlies sowohl in Produktions- 
langsrichtung als auch quer dazu gestaucht werden. 
Wahrend der Umformung muft dass Bindemittel immer 
noch klebfahig bleiben. Das verformte Sekundarvlies 
wird unter Aufrechterhaltung der Verformungskrafte in 
einen Ofen geleitet, in dem HeifJIuft durch das Sekun- 
darvlies gesaugt wird. Als Folge der intensiven Energie- 
einwirkung hartet das Phenol-Formaldehyd-Harnstoff- 
harz-Gemisch oberhalb ca. 220°C innerhalb weniger 
Minuten aus. 

[0018] Dammstoffelemente werden gemaft DIN 
18165 Teil 1 in den Lieferformen Platten, Filzen oder 
Matten hergestellt. Platten sind ebene Korper aus ge- 
bundenen Mineralfasern. Filze bestehen ebenfalls aus 
gebundenen Mineralfasern. Sie konnen wie die Platten 
mit oder ohne Beschichtung aus beispielsweise Papier, 
Aluminium-Folie, Kunststoff-Folie, Farbe oder derglei- 
chen ausgebildet sein. Sie werden in der Regel in ge- 
rollter Form angeboten. Matten werden mit Tragerma- 
terialien wie Drahtgeflecht, Wellpappe, Vliese durch 
Vernadelung oder Versteppung verbunden. Matten kon- 



nen ebenfalls aufgerollt werden. 
[0019] Dammstoffplatten aus Mineralfasern zeichnen 
sich in Abhangigkeit von der Struktur der Fasermasse 
und dem Bindemittelgehalt durch eine gewisse innere 

5 Festigkeit bzw. Steifigkeit aus. Gemafc DIN 18165 Teil 
1 sind nur geringe Grenzabweichungen von den Ab- 
messungen, insbesondere von der Dicke erlaubt. Der- 
artige Dammstoffplatten werden beispielsweise zwi- 
schen die Stander von Holzwanden gezwangt oder zwi- 

10 schen die Konstruktionsholzer von Holzbalkendecken 
oder geneigten Dachkonstruktionen geklemmt. 
[0020] Dammstoffplatten mit geringer Rohdichte und 
an und fur sich hoher Kompressibilitat werden selten 
komprimiert verpackt, urn auf diese Weise Transport- 
is und Lagerraum zu sparen. Bei relativ hohen Kompres- 
sionen wird normalerweise die Struktur einzelner 
Dammstoffplatten in dem jeweiligen Stapel irreversibel 
beschadigt oder es kommt bei langerer Lagerzeit zu 
Umorientierung der Fasern. In beiden Fallen werden an- 

20 schliefcend nicht mehr die Nenndicke und/oder bei- 
spielsweise die ursprungliche Steifigkeit erreicht. 
[0021] Filze weisen im Vergleich zu den Dammstoff- 
platten geringere Bindemittelgehalte auf. Die Steifigkeit 
ist in alien drei Raumachsen gering. Filze werden wah- 

25 rend des Aufrollens urn bis zu 70 % komprimiert, d.h. 
ein Dammfilz beispielsweise mit der Nenndicke von 100 
mm wird bis auf 30 mm zusammengedruckt. Auch hier 
kommt es wahrend der Lagerungszeit zu Relaxations- 
effekten, so dass die Steifigkeit der Filze abnimmt und 

30 auch die Nenndicke nicht immer wieder erreicht wird. 
Die Filze werden deshalb mit Uberdicke hergestellt, da- 
mit sie nach dem komprimierenden Aufrollen bzw. dem 
Entrollen wieder die Nenndicke erreichen. Bei diesen 
Filzen sind die erlaubten Grenzabweichungen von der 

35 Nenndicke deutlich grofcer als bei Platten, so dass ins- 
besondere positive Dickenabweichungen nicht die Ge- 
brauchsfahigkeit einschranken. Die Filze eignen sich 
nicht fur den selbst-klemmenden Einbau zwischen Kon- 
struktionselementen wie Dachsparren. Die Befestigung 

40 erfolgt mit Hilfe von aufgeklebten Tragerfolien, die bei- 
spielsweise an der Unterseite der Dachsparren befe- 
stigt werden. 

[0022] Urn sowohl die wirtschaftlichen Vorteile eines 
hoch komprimierten und gerollten Dammstoffs aus Mi- 

45 neralfasern zu nutzen als auch den warmeschutztech- 
nisch prazisen und auch schnelleren Einbau einer Platte 
erreichen zu konnen, schlagt die DE-C-3 612 857 vor, 
einen unkaschierten mehrere Meter langen Dammfilz 
komprimiert aufzurollen. Urn beispielsweise eine ge- 

50 neigte Dachkonstruktion zu dammen, werden von dem 
Dammfilz Platten in Form von Abschnitten abgetrennt 
und zwischen die Sparren klemmend eingebaut. Die 
Abschnitte werden so orientiert, dass die im gerollten 
Dammfilz aufcen liegende Zone nach oben gerichtet ist. 

55 Urn die notwendige Klemmwirkung zu erreichen, mud 
der Plattenabschnitt eine gewisse Uberbreite, aber 
auch eine ausreichende Steifigkeit aufweisen. Hierzu 
wird der Filz mit einer Rohdichte von 10 bis 40 kg/m 3 , 
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insbesondere 1 0 bis 25 kg/m 3 beim Aufrollen im Verhalt- 
nis 1 : 2,5 komprimiert. Die Steifigkeit der Abschnitte 
wird durch einen auf 6 bis 7 Masse-% erhohten Binde- 
mittelgehalt erreicht. Durch die Angabe des Rohdich- 
tenbereichs, insbesondere der Angabe < 25 kg/m 3 und 5 
den Bindemittelgehalt von 6 bis 7 Masse% ist fur den 
Fachmann klar, dass sich die Anwendung nur auf ein 
Dammstoffelement aus Glasfasern mit ausgepragt ia- 
minarer Struktur und der daraus resultierenden sehr 
niedrigen Querzugfestigkeit beziehen kann. Bei derar- 10 
tigen Dammstoffelementen fuhrt ein Aufrollen zu erheb- 
licher Riftbildung sowohl in der aufteren Zugzone als 
auch im Bereich der Druckzonen. 
[0023] Rollbare Filze aus Steinwollefasern mit Roh- 
dichten von ca. 23 bis 30 kg/m 3 werden mit Bindemittel- '5 
Gehalten von ca. 1,1 bis 2,2 Masse-% hergestellt. Trotz 
dieser niedrigen Rohdichten und geringen Bindemittel- 
anteile mussen die Filze vor dem Aufrollen urn bis zu 
ca. 70 % vorkomprimiert werden. Fur den klemmenden 
Einbau von in Platten aufteilbaren Filzen weisen diese 20 
Rohdichten von 30 bis ca. 55 kg/m 3 und Bindemittelge- 
halte von ca. 2 bis 2,5 Masse-% auf. 
[0024] Aus der EP-A-0 277 500 ist beispielsweise ein 
Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung einer Faser- 
dammstoffbahn bekannt, die uber ihre Hohe in Bereiche 25 
unterschiedlicher Eigenschaften unterteilt ist. Bei die- 
sem vorbekannten Verfahren werden Teilbereiche einer 
Faserdammstoffbahn abgetrennt und einer Verdichtung 
zugefuhrt, bevor die derart verdichtete Teilbahn der ur- 
sprunglichen Dammstoffbahn zugefuhrt wird. Die ver- 30 
dichtete Teilbahn wird dann mit der ursprunglichen 
Dammstoffbahn verbunden. Auf diese Art erhalt man 
beispielsweise eine Faserdammstoffbahn mit zwei Be- 
reichen unterschiedlicher Dichte. 

[0025] Diese Vorgehensweise lafit sich auch bei sol- -35 
chen Dammstoffbahnen anwenden, die sandwichartig 
aufgebaut sind. Es wird diesbezuglich auf die Figur 5 
dieser Druckschrift verwiesen. 
[0026] Ausgehend von dem voranstehend beschrie- 
benen Stand der Technik liegt der Erfindung die Aufga- 40 
be zugrunde, ein Dammelement sowie ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zu seiner Herstellung zu schaffen, 
welches in einfacher Weise schonend wickelbar ist, 
ohne dass die voranstehend beschriebenen Nachteile 
auftreten, wobei das Dammelement eine hohe Elastizi- 45 
tat aufweist. 

[0027] Die Losung dieser Aufgabenstellung sieht bei 
einem erfindungsgemaflen Verfahren vor, dass der Bin- 
demittelgehalt der auf der Fordereinrichtungabzulegen- 
den Mineralfasern vor und/oder nach dem Ablegen auf 50 
der Fordereinrichtung derart variiert wird, dass in der 
Dammstoffbahn Bereiche ausgebildet werden, die ei- 
nen erhohten Bindemittelgehalt aufweisen. 
[0028] Mit diesem Verfahren konnen Dammstoffele- 
mente hergestellt werden, deren Bindemittelgehalt uber 55 
die Hohe der Fasermasse variiert ist. Beispielsweise 
konnen Mineralfasern in einer mittleren Zone mit ca. 1 ,5 
bis ca. 5,0, vorzugsweise 2,0 bis 2,5 Masse-% duropla- 



stisch aushartender, in dunnen Filmen zahplastisch ver- 
formbarer bzw. zahbrechender Kunstharze, wie bei- 
spielsweise Phenol-Formaldehyd-Harnstoffharz-Gemi- 
sche oder Melaminharze, Polyester oder ahnlichem ver- 
setzt werden, wahrend die Mineralfasern in den aufce- 
ren Zonen mit einem Bindemittelgehalt von maximal 2 
Masse-%, vorzugsweise zwischen 0,8 und 1,5 Masse- 
% gebunden sind. 

[0029] Nach einem weiteren Merkmal des erfindungs- 
gema&en Verfahrens ist vorgesehen, dass in der 
Dammstoffbahn ein Bereich erhohten Bindemittelgehal- 
tes ausgebildet wird, der sich in Langsrichtung der 
Dammstoffbahn erstreckt und bezogen auf die Hohe 
und/oder Breite der Dammstoffbahn in der Mitte ange- 
ordnet ist und vorzugsweise eine Breite und/oder eine 
Hohe von bis zu 1/3 der Gesamthohe und/oder der Ge- 
samtbreite der Dammstoffbahn einnimmt. Derart aus- 
gebildete Dammstoffbahn weist demzufolge einen 
Kernbereich mit erhohtem Bindemittelgehalt und damit 
erhohter Flexibility auf. Hieraus resultiert der Vorteil, 
dass eine derartige Dammstoffbahn einen Bereich er- 
hohten Bindemittelgehaltes aufweist, der bei einem 
Wickelvorgang in der neutralen Phase liegt und beim 
spateren Einbau die erforderliche Elastizitat bereitstellt. 
[0030] Es ist ferner vorgesehen, dass der Bereich er- 
hohten Bindemittelgehaltes als Schicht gleichmafiiger 
Breite und/oder Dicke in die Dammstoffbahn einge- 
bracht wird. Alternativ kann selbstverstandlich vorgese- 
hen sein, dass die Dicke und/oder Breite des Bereiches 
erhohten Bindemittelgehaltes zumindest in einer Ebene 
parallel zu den grofcen Oberflachen variiert wird. 
[0031] Die Aufrollbarkeit eines derartigen Dammstof- 
felementes kann alternativ auch dadurch verbessert 
werden, dass bei dem erfindungsgemafien Verfahren 
vorgesehen ist, dass der Bereich erhohten Bindemittel- 
gehaltes als gitternetzartige Schicht in die Dammstoff- 
bahn eingebracht wird. In alien Fallen kann sich der Be- 
reich erhohten Bindemittelgehaltes kontinuierlich in 
Langsrichtung der Dammstoffbahn erstrecken. Dieser 
Bereich kann entweder uber die gesamte Breite der 
Dammstoffbahn ausgebildet werden oder in einigem 
Abstand vor den jeweiligen Aufienflachen enden. Hier- 
durch wird eine relativ weiche Randflache erzeugt, die 
einen fugendichten Sitz, beispielsweise zwischen zwei 
benachbarten Dachsparren im Schragdachbereich 
oder zu benachbarten Dammstoffelementen ermog- 
licht. 

[0032] Erganzend zu dem erhohten Bindemittelgehalt 
kann nach einem weiteren Merkmal des erfindungsge- 
mafien Verfahrens vorgesehen sein, dass der Bereich 
erhohten Bindemittelgehaltes derart komprimiert wird, 
dass die Rohdichte in diesem Bereich gegenuber den 
weiteren Bereichen erhoht ist. Vorzugsweise wird in die- 
sem Bereich erhohten Bindemittelgehaltes eine Roh- 
dichte zwischen 28 und 40 kg/m 3 und in den weiteren 
Bereichen eine Rohdichte zwischen 20 und 32 kg/m 3 
erzeugt. Mit zunehmender Rohdichte der Bereiche 
ohne erhohtem Bindemittelgehalt wird selbstverstand- 
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lich die Differenz der Rohdichten zueinander geringer 
ausgebildet. Insgesamt ist aber vorgesehen, dass zwi- 
schen den Bereichen erhohten Bindemittelgehaltes und 
den Bereichen normalen Bindemittelgehaltes ein Unter- 
schied im Bindemittelgehalt besteht. 
[0033] Da die bei einem aufgewickelten Dammstoff- 
element in der neutralen Phase liegende Zone weniger 
auf Zug und Druck beansprucht wird, als die weiter au- 
Gen liegenden Zonen und Bereiche des Dammstoffele- 
mentes, ist nach einem weiteren Merkmal der Erfindung 
vorgesehen, dass als Bindemittel in den Bereichen er- 
hohten Bindemittelgehaltes anorganische Bindemittel, 
wie Nanokomposite und/oder insbesondere sprod-bru- 
chige Bindemittel mit kurzen Aushartezeiten, wie Kie- 
selsol, Wasserglas, Phosphatbinder und/oder Kombi- 
nationen bzw. Mischungen daraus mit oder ohne Kunst- 
stoffzusatzen eingebracht wird. Vorzugsweise wird in 
den Bereichen erhohtem Bindemittelgehaltes bis zu 15 
Masse-%, insbesondere zwischen 5 Masse-% und 10 
Masse-% anorganisches Bindemittel eingebracht. Nach 
einem weiteren Merkmal dieser Ausfuhrungsform ist 
vorgesehen, dass mit Zugabe einer hoheren Bindemit- 
telmenge in dem Bereich erhohtem Bindemittelgehaltes 
die Dicke der Schicht mit erhohtem Bindemittelgehalt 
verringert wird. 

[0034] In den Zonen aufcerhalb der Bereiche mit ho- 
herem Bindemittelgehalt werden plastisch verformbare 
Bindemittel, wie PVAC-, Acrylat- und/oder Silikonharz 
und/oder Mischungen daraus eingebracht. Derartige 
Bindemittel weisen eine erhebliche Dehnfahigkeit auf 
und lassen sich weitgehend ohne Riftbildung verfor- 
men. Die Verformung soil auch nach dem Entrollen eine 
Zeit lang erhalten bleiben, so dass beispielsweise eine 
bogenformige Formgebung der im Wickel aufienliegen- 
den Zone das Herausfallen von Filzabschnitten aus 
Sparrenfeldern verhindert. Im Laufe der Nutzung wird 
sich diese Verformung zuruckbilden. In diesem Fall ist 
aber das Aufrechterhalten hoherZwangungskrafte nicht 
erforderlich, da die vom Filz abgeschnittenen Platten 
dann in der Regel von einer raumseitigen Dampfbremse 
oder Bekleidung im Sparrenfeld gehalten wird. 
[0035] Nach einer Weiterbildung des erfindungsge- 
mafcen Verfahrens ist vorgesehen, dass die Dammstoff- 
bahn aus einem Primarvlies mit Bereichen erhohten 
Bindemittelgehaltes und Bereichen mit ubiichem, gege- 
benenfalls. leicht erhohtem Bindemittelgehalt herge- 
stelltwird, diealternierend ubereinandergelegtwird. Bei 
dieser Ausgestaltung des erfindungsgemaflen Verfah- 
rens ist ferner vorgesehen, dass den das Primarvlies bil- 
denden Mineralfasern in regelmafiigen zeitlichen Ab- 
standen eine grofiere Bindemittelmenge zugegeben 
wird, urn ein Primarvlies zu bilden, das alternierend Be- 
reiche mit erhohtem und ubiichem, gegebenenfalls. 
leicht erhohtem Bindemittelgehalt aufweist. Das Pri- 
marvlies wird anschlieftend in einzelne Primarvliesla- 
gen aufgependelt, die ubereinander gelegt ein Sekun- 
darvlies bilden. 

[0036] Es werden somit alternierend Primarvliesla- 



gen mit weniger Bindemittel und Primarvlieslagen mit 
hoherem Bindemittelgehalt, und ggfs. auch hoherer 
Rohdichte ubereinandergelegt. Beim Aufrollen wird da- 
her die weichere, d.h. mit weniger Bindemittelgehalt und 

5 ggfs. geringerer Rohdichte ausgebildete Schicht we- 
sentlich starker verformt, als die steifere Schicht, die 
demzufolge erhohten Bindemittelgehalt und ggfs. auch 
hohere Rohdichte aufweist. Die verfahrenstechnische 
Umsetzung dieser Ausfuhrungsvariante erfolgt durch 

10 eine regelmafiige Erhbhung der Bindemitteldosierung 
in die produzierte Fasermasse. Die Frequenz der Wech- 
sel zwischen hoherem und geringerem Bindemittelan- 
teil ist abhangig von der Geschwindigkeit des Abtrans- 
ports der aufgesammelten Primarvlieslage und der Brei- 

15 te der auf der Produktionslinie durch die Pendeleinrich- 
tung abgelegten Primarvlieslagen. Hierbei wird ange- 
strebt, dass die Wechsel in der Bindemittelkonzentrati- 
on mit der Umlenkung der jeweiligen Primarvlieslage 
zusammenfallt. 

20 [0037] Alternativ oder erganzend kann vorgesehen 
sein, dass das Verhaltnis der Aufgabemenge an Binde- 
mitteln uberzentral angeordnete Dusen und uber innere 
peripher angeordnete Dusen gegenuber aufteren peri- 
pher angeordneten Dusen geandert wird. Hierbei wer- 

25 den die Rander der Primarvlieslage mit einem geringen 
Anteil Bindemittel impragniert, als der Bereich zwischen 
den Randern. 

[0038] Es besteht daruber hinaus die Moglichkeit, 
dass uber die Dusen unterschiedliche Bindemittel, vor- 

30 zugsweise in unterschiedlichen Mengen zugefuhrt wer- 
den. Beispielsweise konnen uber die zentralen Dusen 
Nanokomposite und uber die peripheren Dusen duro- 
plastische und/oder thermoplastische Bindemittel ein- 
gebracht werden. Urn optimale Ergebnissezu erhalten, 

35 kann hierbei auf die gleichzeitige Zugabe von Hydro- 
phobiermitteln verzichtet werden. Das Einbringen der 
Bindemittel kann symmetrisch zur Mittelachse der Zer- 
faserungsmaschine erfolgen oder nur auf einer Seite, 
urn beispielsweise eine Anreicherung bevorzugt in eine 

40 AuRenzone der Sekundarvlieslage vorzunehmen. Ent- 
sprechende Variationsmoglichkeiten ergeben sich bei 
der Aufschaltung von zwei oder mehr Zerfaserungsma- 
schinen auf eine Sammelkammer. In vielen Fallen wird 
diese relativ geringe Differenzierung ausreichen, urn die 

45 gewunschten Produkteigenschaften zu erreichen. 
[0039] Eine scharfe Abgrenzung zwischen den Berei- 
chen erhohten Bindemittelgehaltes und den Bereichen 
normalen oder leicht erhohten Bindemittelgehaltes lalM 
sich bei einem Dammstoffelement dadurch erzielen, 

50 dass das erganzende Bindemittel zusatzlich oder alter- 
nativ auf die Primarvlieslage aufgebracht wird. Hierbei 
erfolgt der Auftrag des zusatzlichen Bindemittels bevor- 
zugt am Ausgang einer Pendelvorrichtung, in der das 
Primarvlies in einzelne Primarvlieslagen zu einem Se- 

55 kundarvlies aufgependelt wird. Auf diese Weise wird ei- 
ne Beaufschlagung der Transporteinrichtung und eine 
damit verbundene Verschmutzung dergleichen mit Bin- 
demitteln verhindert. Selbstverstandlich kann ergan- 
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zend ein zusatzliches Bindemittel vor der Pendelvor- 
richtung aufgebracht werden bzw. zusatzliche Bindemit- 
tel im Anschtuft auf das Aufpendeln der Primarvliesla- 
gen zum Sekundarvlies aufgespruht werden. In jedem 
Fall soil eine Aufkonzentration des Bindemittels in den 
Primarvlieslagen in einer bestimmten Breite erreicht 
werden. Die vorzugsweise aufgespruhten Bindemittel 
mussen deshalb benetzende Substanzen, wie Alkohole 
und/oder geeignete Tenside enthalten, damit die Faser- 
masse kapillar aktiv wird. Die Wirksamkeit dieser Sub- 
stanzen kann dadurch gesteigert werden, dass die Fa- 
sermasse bis zum Aufbringen der Bindemittel nicht mit 
Hydrophobiermitteln impragniert wird. Nach dem Able- 
gen der Primarvlieslagen zu einem Sekundarvlies wird 
dieses komprimiert und das Bindemittel unter entspre- 
chendem Druck mit Warme ausgehartet. 
[0040] Selbstverstandlich kann auch vorgesehen 
sein, dass die Primarvlieslagen teilweise oder insge- 
samt einer Kompression unterzogen wird , urn beispiels- 
weise in den Primarvlieslagen Bereiche erhohter Roh- 
dichte auszubilden. Das Aufbringen des zusatzlichen 
Bindemittels kann in Form eines oder mehrerer Streifen 
in Laufrichtung oder quer zur Laufrichtung erfolgen. Ei- 
ne Kombination beider Richtungen ist grundsatzlich 
moglich. 

[0041] Die voranstehend bereits genannte Kompres- 
sion des Primarvlieses kann flachig oder streifenweise 
erfolgen. Die Breite und die Anzahl der hierzu vorzugs- 
weise verwendeten Andruckrollen kann je nach der 
Breite des Primarvlieses und dem angestrebten Verstei- 
fungseffekt variiert werden. Im Anschluft an das flachige 
oder streifenweise Komprimieren des Primarvlieses 
wird das Primarvlies mit zusatzlichem Bindemittel be- 
spruht. Hierbei ist es sinnvoll, die Bindemitteldusen im 
Anschlufc an die Andruckrollen anzuordnen, urn eine 
Verschmutzung dergleichen durch Bindemittel und da- 
mit auch Bindemittelverluste zu vermeiden. 
[0042] Anstelle der Zugabe von Bindemitteln konnen 
auch mit Bindemitteln impragnierte Textil-, Glas-, Syn- 
these- oder Naturfasern sowie Recyclingfasern auf das 
Primarvlies aufgestreut werden. Diese Faserzugabe er- 
hoht die Zugfestigkeit des aufrollbaren Dammstoffele- 
mentes generell oder in bestimmten Zonen. Recycling- 
fasern aus ruckgewonnenen Steinwolledammelemen- 
ten bewirken auch eine Rohdichteerhdhung und somit 
eine weitergehende Aussteifung des herzustellenden 
Dammstoffelementes. Die Recyclingfasern konnen in 
einer oder mehreren Lagen ubereinander auf dem Pri- 
marvlies angeordnet werden. Werden mehrere Lagen 
Recyclingfasern aufgebracht, so geschieht dies vor- 
zugsweise in Form relativ dunner Schichten. Insgesamt 
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Menge der Re- 
cyclingfasern auf maximal 25 Masse-% in Bezug auf die 
Gesamtmasse des Dammstoffelementes zu begren- 
zen. 

[0043] Die derart vorbereiteten, d.h. mit unterschied- 
lichen Bindemitteln bzw. Bindemittel-Konzentrationen 
impragnierte Mineralfasern oder Primarvlieslagen wer- 



den wie an sich bekannt komprimiert und in den ge- 
brauchlichen Harteofen mittels Heiftluft ausgehartet. 
Hierbei konnen unterschiedliche Reaktionszeiten der 
verschiedenen Bindemittel eine Nachhartung in dem 

5 aufrollbaren Dammstoffelement bewirken. Die dadurch 
aufgepragte Verformung ist fur bestimmte Anwen- 
dungsfalle erwunscht. Dammstoffelemente, die wah- 
rend der Impragnierung mit Bindemitteln nicht hydro- 
phobiert worden sind, konnen nach der Aushartung der 

10 Bindemittel durch beispielsweise nachtragliche Be- 
dampfung behandelt werden. Fur diese nachtragliche 
Behandlung eignen sich insbesondere aliphatische Mi- 
neralole, aber auch eine Vielzahl von pflanzlichen Olen, 
die sich auf den Mineralfaseroberflachen kriechend ver- 

15 teilen. 

[0044] Bei der Herstellung von Dammstoffelementen 
aus Glasfasern iiber mehrere hintereinandergeschalte- 
te Rotore ist nach einem weiteren Merkmal der Erfin- 
dung vorgesehen, dass die Bindemittelzugabe von Ro- 

20 tor zu Rotor verandert wird. Innerhalb eines Zerfase- 
rungsaggregates kann dann durch Zusatzdusen eine 
Veranderung der Bindemittelkonzentration oder die Zu- 
gabe eines anderen Bindemittels erreicht werden. Ent- 
sprechend ist die Zugabe und Einbindung impragnierter 

25 Fremdfasern moglich. 

[0045] Die Losung der eingangs dargestellten Aufga- 
be wird hinsichtlich eines erfindungsgemafcen Damm- 
stoffelementes dadurch erzielt, dass zwischen den gro- 
lien Oberflachen ein Bereich mit Mineralfasern ange- 

30 ordnet ist, der mit einem erhohten Bindemittelgehalt von 
bis zu 15,0 Masse-% vorzugsweise zwischen 2 und 10 
Masse-%, insbesondere zwischen 2,0 und 2,5 Masse- 
% ausgebildet ist. 

[0046] Ein derart ausgebildetes Dammstoffelement 

35 jst in Bereichen derart flexibel und elastisch ausgebildet, 
dass das Dammstoffelement in einfacher Weise kom- 
primiert gewickelt werden kann, wobei das Dammstoff- 
element auch nach langerer Lagerungsdauer seine vor 
der Kompression vorliegende Form im wesentlichen 

40 wieder einnimmt, ohne dass weitergehende Beschadi- 
gungen in Form von Riftbildungen auftreten. Ferner 
kann ein derartiges Dammstoffelement bevorzugt in 
einzelne Platten unterteilt klemmend zwischen benach- 
barten Bauteilen, beispielsweise Dachsparren bei aus- 

45 reichender Steifigkeit und Elastizitat eingebaut werden. 
[0047] Weitere Merkmale und Vorteile des erfin- 
dungsgemafien Dammelementes ergeben sich insbe- 
sondere aus den diesbezuglichen Unteranspruchen. 
[0048] Die Losung der erfindungsgemafcen Aufga- 

50 benstellung sieht bei einer gattungsgemafcen Vorrich- 
tung vor, dass im Bereich des Zerfaserungsaggregates 
Dusen angeordnet sind uber die Bindemittel unter- 
schiedlicher Art und/oder Masse auf lokal vorbestimmte 
Mineralfasern aufbringbar sind. 

55 [0049] Eine erfindungsgemafle Vorrichtung ermdg- 
licht daher die Herstellung von Dammstoffelementen 
aus Mineralfasern mit unterschiedlichster Charakteristik 
hinsichtlich des Bindemittelgehaltes. So konnen mit der 
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erfindungsgemaften Vorrichtung erhohte Bindemittel- 
gehalte in alien Bereichen der aufzusammelnden Mine- 
ralfasern ausgebildet werden. 

[0050] Eine alternative Ausgestaltung einer erfin- 
dungsgemaflen Vorrichtung, die ebenfalls die erfin- 
dungsgemafte Aufgabe lost, sieht vor, dass zusatzlich 
eine der Fordereinrichtung nachgeschaltete Pendelein- 
richtung vorgesehen ist, mit der ein auf der Forderein- 
richtung abgelegtes Primarvlies zu einem Sekundarv- 
lies aufpendelbar ist. Bei dieser Vorrichtung ist der Pen- 
deleinrichtung zumindest eine in Richtung auf eine gro- 
fie Oberflache des Primarvlieses gerichtete Duse fur 
den Auftrag von Bindemitteln auf einen Bereich erhoh- 
tem Bindemittelgehaltes nachgeschaltet. Demzufolge 
ist bei dieser erfindungsgemaften Vorrichtung vorgese- 
hen, dass die Bereiche erhohten Bindemittelgehaltes 
erst bei einer Primarvlieslage ausgebildet werden. 
Selbstverstandlich besteht in beiden voranstehend dar- 
gestellten Ausfuhrungsformen einer derartigen Vorrich- 
tung die Moglichkeit, den Bindemittelgehalt in den Be- 
reichen erhohten Bindemittelgehaltes sowohl ergan- 
zend in der Sammelkammer und/oder erganzend im An- 
schlufi an die Pendeleinrichtung zu erhohen. 
[0051] Weitere Merkmale der erfindungsgemafien 
Vorrichtungen ergeben sich aus den diesbezuglichen 
Unteranspruchen. 

[0052] Aus der nachfolgenden Beschreibung der zu- 
gehorigen Zeichnung ergeben sich weitere Merkmale 
und Vorteile des Erfindungsgegenstandes sowohl hin- 
sichtlich des Dammstoffelementes, der Vorrichtung zur 
Herstellung des Dammstoffelementes als auch des Ver- 
fahrens zur Herstellung des Dammstoffelementes. In 
der Zeichnung zeigen: 

Figur 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von Damm- 
stoffelementen in einer schematisch darge- 
stellten perspektivischen Ansicht; 

Figur 2 eine Zerfaserungsmaschine als Bestandteil 
der Vorrichtung gemafc Figur 1 in einer Sei- 
tenansicht; 

Figur 3 eine Pendel vorrichtung als Bestandteil der 
Vorrichtung gemafc Figur 1 in Seitenansicht; 

Figur 4 eine erste Ausfuhrungsform eines Damm- 
stoffelementes in Draufsicht; 

Figur 5 das Dammstoffelement gemafi Figur 4 in Sei- 
tenansicht und 

Figur 6 eine zweite Ausfuhrungsform eines Damm- 
stoffelementes in Draufsicht. 

[0053] Eine in der Figur 1 dargestellte Vorrichtung zur 
Herstellung eines Dammstoffelementes 1 beispielswei- 
se in Form eines wickelbaren Mineralfaserfilzes weist 
einen Schmelzofen 2 auf, in dem silikatisches Aus- 



gangsmaterial, beispielsweise Giaser oder naturliche 
bzw. kunstliche Steine aufgeschmolzen werden. Der 
Schmelzofen 2 weist an seinem unteren Ende einen 
Auslafl 3 auf, aus dem eine Schmelze 4 in Richtung auf 

5 einen Kaskadenzerfaserer 5 flielit. Der Kaskadenzerfa- 
serer 5 besteht aus vier rotatorisch angetriebenen Wal- 
zen 6, die derart unterhalb des Auslasses 3 angeordnet 
sind, dass die Schmeize 4 auf die Umfangsflache der 
ersten Walze 6 auftrifft, von wo aus die Schmelze 4 in 

10 einem ersten Schritt zum Teil zerfasert wird und nicht 
zerfaserte Bestandteile der Schmelze 4 auf eine zweite 
darunterliegende Walze 6 gelangt. Von dieser zweiten 
Walze 6, deren Drehrichtung entgegen der Drehrich- 
tung der ersten Walze 6 ausgerichtet ist, gelangt die 

15 weitergehend zerfaserte Schmelze 4 auf die Umfangs- 
flache der weiter unterhalb angeordneten dritten Walze 
6, deren Drehrichtung wiederum mit der Drehrichtung 
der ersten Walze 6 ubereinstimmt. 
[0054] Schlieftlich gelangt die weitergehend zerfaser- 

20 te Schmelze 4 von der dritten Walze 6 auf die unterste 
vierte Walze 6, deren Drehrichtung wiederum mit der 
Drehrichtung der zweiten Walze 6 ubereinstimmt. Die 
Walzen 6 haben unterschiedliche Durchmesser. 
[0055] Die Schmelze 4 wird uber die Walzen 6 zerfa- 

25 sert, so dass sich Fasern 7 mit Durchmessern und/oder 
Langen im Mikrometerbereich ausbilden. 
[0056] Die Fasern 7 werden in einer nicht naher dar- 
gesteliten Sammelkammer mit Bindemittel benetzt, urn 
sie miteinander zu verbinden. Die Sammelkammer um- 

30 fafit unter anderem den Kaskadenzerfaserer 5. Die Ver- 
bindung der Mineralfasern 7 soli auf einem Forderband 
erfolgen, auf dem ein Primarvlies 9 aus den mit Binde- 
mitteln versetzten Fasern 7 gebildet wird. 
[0057] Das Primarvlies 9 wird anschliefiend uber ein 

35 weiteres Forderband 10 einer Pendelstation 11 zuge- 
fuhrt. 

[0058] Die Pendelstation 1 1 besteht aus zwei Forder- 
bandern, die parallel zueinander ausgerichtet und im 
Abstand zueinander angeordnet sind. Der Abstand zwi- 

40 schen den Forderbandern der Pendelstation 11 ist va- 
riabel einstellbar. Die beiden Forderbander der Pendel- 
station 11 werden entsprechend einem Pfeil 12 pen- 
delnd hin- und herbewegt, urn das Primarvlies 9 auf ei- 
nem weiteren Forderband 13 in Primarvlieslagen abzu- 

45 legen. Das Forderband 13 fordert hierbei in einer Rich- 
tung gemafc Pfeil 14, die rechtwinklig zur Pendelbewe- 
gung gemafi Pfeil 12 ausgerichtet ist. 
[0059] Die auf dem Forderband 13 abgelegten Pri- 
marvlieslagen bilden ein Sekundarvlies 15, welches ei- 

50 ner Kompressionseinrichtung 16 zugefuhrt wird. Die 
Kompressionseinrichtung 16 besteht aus oberhalb des 
Sekundarvlieses 15 angeordneten Druck- und Stauch- 
walzen 17 und aus unterhalb des Sekundarvlieses 15 
angeordneten Transport- und Stauchwalzen 18. Der 

55 Abstand zwischen Druck- und Stauchwalzen 17 und 
den Transport- und Stauchwalzen 18 ist variabel ein- 
stellbar, urn uber die Kompression auf das Sekundarv- 
lies 15 die gewunschte Rohdichte des Dammstoffele- 
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mentes 1 einzustellen. Gegebenenfails wird das Sekun- 
darvlies 15 zwischen den Walzen 17 und 18 auch in 
Transportrichtung und quer dazu gestaucht. 
[0060] In Figur 2 ist der Kaskadenzerfaserer 5 gemafi 
Figur 1 detailliert dargestellt. Es sind die Walzen 6 zu 
erkennen. Mit Pfeilen 1 9 ist die Drehrichtung der Walzen 
6 urn ihre jeweils zentrale Achse 20 angedeutet. 
[0061] Die Achsen 20 sind hohl ausgebildet und wei- 
sen Dusen auf, die der Zugabe von Bindemitteln auf die 
aus der Schmelze 4 gebildeten Mineralfasern 7 dienen. 
[0062] Kreisbogenformig um die Walzen 6 sind in dem 
Kaskadenzerfaserer 5 periphere Dusen 21 angeordnet, 
iiber die ebenfalls Bindemittei auf die Mineralfasern 7 
aufgebracht werden kann. Hierbei konnen unterschied- 
liche Bindemittei uber die in den Achsen 20 angeordne- 
ten Dusen und die Dusen 21 aufgebracht werden. Dar- 
uber hinaus konnen sowohl die Achsen 20 als auch die 
Dusen 21 gemeinsam Oder alternativ Bindemittei auf die 
Mineralfasern 7 aufbringen, um beispielsweise Mineral- 
fasern 7 mit einer grofien Menge Bindemittei zu benet- 
zen, die dann Bereiche 22 erhohten Bindemittelgehal- 
tes im Dammstoffelement 1 ausbilden. Entsprechende 
Bereiche 22 sind in den Figuren 4 bis 6 dargestellt, die 
nachfolgend noch beschrieben werden. 
[0063] Figur 3 zeigt die Pendelstation 11 in detaillier- 
ter Seitenansicht. Es ist zu erkennen, dass unterhalb 
der Pendelstation 11 erganzendeAndruckwalzen 23 an- 
geordnet sind, die das Primarvlies 9 ausgangsseitig der 
Pendelstation 11 auf eine vorbestimmte Rohdichte kom- 
primieren. Unterhalb der Andruckwalzen 23 sind ergan- 
zende Dusen 24 fur Bindemittei vorgesehen. Die Dusen 
24 erstrekken sich im wesentlichen iiber die gesamte 
Breite des Primarvlieses 9 und konnen in einzelne Du- 
senabschnitte unterteilt sein, so dass die Aufgabe von 
Bindemitteln auf das Primarvlies 9 lokal steuerbar ist. 
Insbesondere kann uber die Dusen 24 Bindemittei be- 
reichsweise, beispielsweise auf den Mittelbereich des 
Primarvlieses 9 aufgebracht werden, um dort einen Be- 
reich 22 mit erhohtem Bindemittelgehalt zu erzeugen. 
[0064] Die Dusen 24 sind ebenfalls wie die Andruck- 
walzen 23 mit den Forderbandern der Pendelstation 11 
gekoppelt, so dass sich die Forderbander der Pendel- 
station 11 zusammen mit den Andruckwalzen 23 und 
den Dusen 24 entsprechend dem Pfeil 12 pendelnd be- 
wegen. 

[0065] Erganzend ist dem Forderband 1 0 gegenuber- 
liegend zumindest eine Walze 25 angeordnet, die um 
eine Achse 26 drehbar gelagert ist. Die Achse 26 ist 
hierbei parallel zur Forderrichtung des Primarvlieses 9 
ausgerichtet. Gegebenenfails kann die Achse 26 recht- 
winklig zur Forderrichtung des Primarvlieses 9 ver- 
schiebbar angeordnet sein. 

[0066] Die Walze 25 dient der Rohdichtenerhohung 
in einem Bereich des Primarvlieses 9. So kann mit der 
Walze 25 beispielsweise der Mittelbereich des Primarv- 
lieses 9 verdichtet werden, auf dem uber die Diisen 24 
anschliefiend zusatzliches Bindemittei aufgetragen 
wird. 



[0067] In den Figuren 4 bis 6 sind - wie bereits aus- 
gefuhrt - verschiedene Ausfuhrungsformen von Damm- 
stoffelementen 1 dargestellt. Die Figuren 4 und 5 zeigen 
hierbei eine erste Ausfuhrungsform, bei dem in Drauf- 

5 sicht ein mittlerer Bereich 22 erhohten Bindemittelgehalt 
aufweist. Gemafi Figur 5 kann dieser Bereich 22 erhoh- 
tem Bindemittelgehaltes auch in Seitenansicht im mitt- 
leren Bereich der Hohe des Dammstoffelementes 1 an- 
geordnet sein und ungefahr einen Bereich von einem 

10 Drittel der Gesamthohe des Dammstoffelementes 1 um- 
fassen. 

[0068] In der Figur 5 ist mit einer Linie 27 die maan- 
drierende Lage des Primarvlieses 9 im Sekundarvlies 
15 dargestellt, das iiber die Pendelstation 11 in Verbin- 

15 dung mit dem in Pendelrichtung rechtwinklig dazu an- 
geordneten Forderband 13 erzeugt wird. 
[0069] Eine zweite Ausfuhrungsform des erfindungs- 
gemafi ausgebildeten Dammstoffelementes 1 ist in Fi- 
gur 6 dargestellt. Diese Ausfuhrungsform des Damm- 

20 stoffelementes 1 unterscheidet sich von der Ausfuh- 
rungsform des Dammstoffelementes 1 gemafi den Fi- 
guren 4 und 5 dadurch, dass der Bereich 22 erhohten 
Bindemittelgehaltes eine gitterartige Struktur aufweist. 
Hierzu hat der Bereich 22 erhohten Bindemittelgehaltes 

25 zwei parallel verlaufende und im Abstand zueinander 
angeordnete Stege 28, die sich in Langsrichtung des 
Dammstoffelementes 1 erstrecken. Die Stege 28 wei- 
sen im wesentlichen eine ubereinstimmende Breite auf, 
die uber die Lange des Dammstoffelementes 1 gleich- 

30 bleibend ausgebildet ist. 

[0070] Zwischen den Stegen 28 erstrecken sich 
rechtwinklig hierzu in gleichmafligen Abstanden Schen- 
kel 29, die ebenfalls erhohten Bindemittelgehalt aufwei- 
sen. Zwischen den Schenkeln 29 und den Stegen 28 

35 sind somit eine quadratische Flache aufweisende Be- 
reiche mit liblichem oder leicht erhohtem Bindemittelge- 
halt angeordnet. Der Bindemittelgehalt in diesen Berei- 
chen entspricht dem Bindemittelgehalt in den Bereichen 
beidseitig des Bereichs 22 mit erhohtem Bindemittelge- 

40 halt. 



PatentansprCiche 

45 1. Verfahren und Herstellung eines Dammstoffele- 
mentes, insbesondere einer roll- und wickelbaren 
Dammstoffbahn aus Mineralfasern, vorzugsweise 
aus Steinwolle, die uber ihre Hohe und/oder Breite 
in Bereiche unterschiedlicher Eigenschaften unter- 

50 teilt ist, bei dem Mineralfasern unter Zugabe von 
Bindemitteln auf einer Fordereinrichtung abgelegt 
und das Bindemittei anschlieflend ausgehartet 
wird, 

dadurch gekennzeichnet, 
55 dass der Bindemittelgehalt oder auf der Forderein- 
richtung abzulegenden Mineralfasern vor und/oder 
nach dem Ablegen auf der Fordereinrichtung derart 
variiert wird, dass in der Dammstoffbahn Bereiche 
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ausgebildet werden, die einen erhdhten Bindemit- 
telgehalt aufweisen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass den Mineralfasern ein erhohter Bindemittel- 
gehalt zwischen 1,5 bis 5,0 Masse-%, insbesonde- 
re 2,0 bis 2,5 Masse-% zugegeben wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Bindemittel in den Bereichen erhohten 
Bindemittelgehaltes ein duroplastisch ausharten- 
des, in diinnen Filmen zahplastisch verformbares 
bzw. zahbrechendes Kunstharz, wie beispielsweise 
Phenol-Formaldehyd-Harnstoffharz-Gemisch, Mel- 
aminharz und/oder Polyester eingebracht wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Mineralfasern aufierhalb der Bereiche er- 
hohten Bindemittelgehaltes mit einem Bindemittel- 
gehalt bis maximal 2 Masse-%, insbesondere zwi- 
schen 0,8 und 1,5 Masse-% Bindemittel versehen 
werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in der Dammstoffbahn ein Bereich erhohten 
Bindemittelgehaltes ausgebildet wird, der sich in 
Langsrichtung der Dammstoffbahn erstreckt und 
bezogen auf die Hohe und/oder Breite der Damm- 
stoffbahn in der Mitte angeordnet ist und vorzugs- 
weise eine Breite und/oder eine Hohe von bis zu 
1/3 der Gesamthohe und/oder der Gesamtbreite 
der Dammstoffbahn einnimmt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bereich erhohten Bindemittelgehaltes als 
Schicht gleichmafiiger Breite und/oder Dicke in der 
Dammstoffbahn ausgebildet wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bereich erhohten Bindemittelgehaltes als 
gitternetzartige Schicht in der Dammstoffbahn aus- 
gebildet wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bereich erhohten Bindemittelgehaltes 
derart komprimiert wird, dass die Rohdichte in die- 
sem Bereich gegenuber den weiteren, insbesonde- 
re benachbarten Bereichen erhoht ist. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 
dadurch gekennzeichnet, 



dass in dem Bereich erhohten Bindemittelgehaltes 
eine Rohdichte zwischen 28 und 40 kg/cm 3 und in 
den weiteren, insbesondere benachbarten Berei- 
chen eine Rohdichte zwischen 20 und 32 kg/m 3 er- 
5 zeugt wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass als Bindemittel in den Bereichen erhohten 
10 Bindemittelgehaltes anorganische Bindemittel, wie 
Nanokomposite und/oder insbesondere sprod-bru- 
chige Bindemittel mit kurzen Aushartezeiten, wie 
Kieselol, Wasserglas, Phosphatbinder und/oder 
Kombination bzw. Mischungen daraus mit Oder 
15 ohne Kunststoffzusatzen eingebracht wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in den Bereichen erhohten Bindemittelgehal- 
20 tes bis zu 15 Masse-%, insbesondere zwischen 5 
und 10 Masse-% anorganisches Bindemittel einge- 
bracht wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dass mit Zugabe einer hoheren Bindemittelmenge 
im Bereich erhohten Bindemittelgehaltes die Dicke 
der Schicht mit erhdhtem Bindemittelgehalt verrin- 
gert wird. 

30 

13. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in den Zonen aufierhalb der Bereiche mit ho- 
herem Bindemittelgehalt plastisch verformbare Bin- 
35 demittel, wie PVAC-, Acrylat- und/oder Silikonharz 
und/oder Mischungen daraus eingebracht werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

40 dass die Dammstoffbahn aus einem Primarvlies mit 
Bereichen erhdhtem Bindemittelgehaltes und Be- 
reichen mit ublichem, ggfs. leicht erhohtem Binde- 
mittelgehalt hergestellt wird, die alternierend in Pri- 
marvlieslagen zur Bildung eines Sekundarvlieses 

45 ubereinandergelegt wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass den das Primarvlies bildenden Mineralfasern 
so in regelmaliigen zeitlichen Abstanden eine grofiere 
Bindemittelmenge zugegeben wird, urn ein Pri- 
marvlies zu bilden, das alternierend Bereiche mit 
erhohtem und ublichem, ggfs. leicht erhohtem Bin- 
demittelgehalt aufweist. 

55 

16. Verfahren nach Anspruch 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die regelmafiigen zeitlichen Abstande der Zu- 
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gabe eines erhohten Bindemittelgehaltes in Abhan- 
gigkeit der Fordergeschwindigkeit des Primarvlie- 
ses und/oder der Breite eines uber eine Pendelein- 
richtung aus dem Primarvlies abgelegten Sekun- 
darvlieses gesteuert werden. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein Wechsel zwischen einem Bereich erhoh- 
ten Bindemittelgehaltes und einem Bereich norma- 
len Bindemittelgehaltes bzw. leicht erhohten Binde- 
mittelgehaltes mit der Umlenkung des Primarvlie- 
ses in dem Sekundarvlies zusammenfallt. 

18. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die unterschiedlichen Bindemittelgehalte 
uber zentral, innere periphere und/oder aufiere pe- 
riphere Dusen im Bereich eines Zerfaserungsgera- 
tes gesteuert werden. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass uber die Dusen unterschiedliche Bindemittel, 
vorzugsweise in unterschiedlichen Mengen zuge- 
fuhrt werden. 

20. Verfahren nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass uber die zentrale Duse Nanokomposite und 
uber die peripheren Dusen duroplastische und/oder 
thermoplastische Bindemittel eingebracht werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zur Ausbildung des Bereichs erhohten Binde- 
mittelgehaltes das Bindemittel in diesem Bereich di- 
rekt auf die Dammstoffbahn, insbesondere auf ein 
Primarvlies aufgebracht, vorzugsweise aufge- 
spruht wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bindemittel im Anschluft an eine Pendel- 
station auf das Primarvlies aufgebracht wird. 

23. Verfahren nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass dem aufzubringenden Bindemittel benetzen- 
de Substanzen, wie Alkohole und/oder Tenside bei- 
gefugt werden. 

24. Verfahren nach Anspruch 1 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bindemittel unter Druck ausgehartet wird. 

25. Verfahren nach Anspruch 14 bis 24, 
dadurch gekennzeichnet, 



dass das Primarvlies vor und/oder nach dem Auf- 
bringen des Bindemittels und/oder nach dem Able- 
gen als Sekundarvlies komprimiert wird. 

5 26. Verfahren nach Anspruch 21 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass das Bindemittel auf zumindest eine Oberfla- 
che des Primarvlieses in Transportrichtung streifen- 
formig aufgebracht wird. 

10 

27. Verfahren nach Anspruch 21, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bindemittel auf zumindest eine Oberfla- 
che des Primarvlieses quer zur Transportrichtung 
15 streifenformig aufgebracht wird. 

28. Verfahren nach Anspruch 21 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Primarvlies im Bereich der Bindemittel- 
20 aufgabe flachig oder streifenformig komprimiert 
wird. 

29. Verfahren nach Anspruch 28, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass auf die komprimierten Bereiche des Primarv- 
lieses zusatzliches Bindemittel aufgebracht wird. 

30. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

30 dass der Bindemittelgehalt durch die Aufgabe von 
mit Bindemitteln impragnierten Fasern, insbeson- 
dere Textil-, Glas-, Synthese- und/oder Naturfasern 
sowie Recyclingfasern erhoht wird, die vorzugswei- 
se auf ein Primarvlies bereichsweise aufgestreut 

35 werden. 

31. Verfahren nach Anspruch 30, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die mit Bindemitteln impragnierten Fasern in 
40 Schichten wahrend des Aufsammelns der Mineral- 
fasern auf der Fdrdereinrichtung aufgebracht wer- 
den. 

32. Verfahren nach Anspruch 30, 
45 dadurch gekennzeichnet, 

dass bis zu 25 Masse-% mit Bindemitteln impra- 
gnierte Fasern bezogen auf die Gesamtmasse der 
Dammstoffbahn eingebracht werden. 

so 33. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 
dass wahrend der Impragnierung mit Bindemitteln 
nicht hydrophobierte Mineralfasern vorzugsweise 
nach der Aushartung der Bindemittel bedampft wer- 

55 den. 

34. Verfahren nach Anspruch 33, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Bedampfung mit aliphatischen Mineral- 
olen, pflanzlichen Olen und/oder anderen sich auf 
den Mineralfaseroberflachen kriechend verteilen- 
den Hydrophobierungs-Mittein durchgefuhrt wird. 

35. Dammstoffelement aus mit Bindemitteln gebunde- 
nen Mineralfasern, insbesondere aus Stetnwollefa- 
sern, vorzugsweise in Form einer wickelbaren, in 
einzelne Platten zu separierende Dammstofbahn 
aus Mineralfasern, bestehend aus einem insbeson- 
dere geradflachig begrenztem Epiped mit zwei par- 
allel zueinander und im Abstand angeordneten gro- 
ften Oberflachen sowie insbesondere rechtwinklig 
zu den grofcen Oberflachen verlaufenden Seitenfla- 
chen und Stirnflachen, die ebenfalls rechtwinklig 
und im Abstand zueinander angeordnet und paral- 
lel verlaufend ausgerichtet sind, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass zwischen den grofien Oberflachen zumindest 
ein Bereich (22) mit Mineralfasern angeordnet ist, 
der mit einem erhohten Bindemittelgehalt von bis 
zu 15,0 Masse-%, vorzugsweise zwischen 2 und 10 
Masse-%, insbesondere zwischen 2,0 und 2,5 Mas- 
se-% ausgebildet ist. 

36. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bindemittel im Bereich (22) als duropla- 
stisch aushartendes, in dunnen Filmen zahpla- 
stisch verformbares bzw. zahbrechendes Kunst- 
harz, wie beispielsweise Phenoi-Formaldehyd- 
Harnstoffharz-Gemisch, Melaminharz und/oder Po- 
lyester ausgebildet ist. 

37. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Rohdichte im Bereich (22) zwischen 28 
und 40 kg/m 3 und in den ubrigen Bereichen zwi- 
schen 20 und 32 kg/m 3 liegt, wobei die Rohdichte 
im Bereich (22) hoher als in den ubrigen Bereichen 
ist. 

38. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass sich der Bereich (22) erhohten Bindemittelge- 
haltes in Langsrichtung erstreckt und im wesentli- 
chen in der Mitte der Mineralfaserbahn (1 ), bezogen 
auf die Hdhe und/oder die Breite der Mineralfaser- 
bahn (1) zwischen den grofien Oberflachen ange- 
ordnet ist. 

39. Dammstoffelement nach Anspruch 38, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bereich (22) erhohten Bindemittelgehal- 
tes eine Hohe und/oder Breite von ungefahr 50 bis 
75 %, insbesondere von 66 % der Gesamthohe 
bzw. Gesamtbreite der Mineralfaserbahn (1) auf- 
weist. 



40. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bereich (22) erhohten Bindemittelgehal- 
tes streifenformig ausgebildet ist. 

5 

41. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bereich (22) erhohten Bindemittelgehal- 
tes gitternetzartig ausgebildet ist. 

10 

42. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der Bereich (22) erhohten Bindemittelgehal- 
tes eine uber die gesamte Lange der Mineralfaser- 
15 bahn (1 ) im wesentlichen konstante Breite und/oder 
Hdhe aufweist. 

43. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

20 dass der Bereich (22) erhohten Bindemittelgehal- 
tes komprimiert ist. 

44. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass das Bindemittel im Bereich (22) als anorgani- 
sches Bindemittel, beispielsweise als Nanokompo- 
site und/oder als insbesondere sprod-bruchiges 
Bindemittel mit kurzen Aushartezeiten, wie bei- 
spielsweise Kieselsol, Wasserglas, Phosphatbin- 

30 der und/oder Kombinationen bzw. Mischungen dar- 
aus mit Oder ohne Kunststoffzusatzen ausgebildet 
ist. 

45. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
35 dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bindemittel aufterhalb des Bereichs (22) 
erhohten Bindemittelgehaltesals plastisch verform- 
bares Bindemittel, wie PVAC-, Acrylat- und/oder Si- 
likonharz und/oder Mischungen daraus ausgebildet 
40 ist. 

46. Dammstoffelement nach Anspruch 35, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Mineralfaserbahn (1 ) aus zu einem Sekun- 
45 darvlies pendelnd abgelegten Primarvlieslagen be- 
steht. 

47. Vorrichtung zur Herstellung eines Dammstoffele- 
mentes nach Anspruch 35, mit einem Schmelzofen 

50 zur Herstellung einer zu zerfasernden silikatischen 
Schmelze, einem nachgeschalteten Zerfaserungs- 
aggregat, in dem die silikatische Schmelze uber zu- 
mindest eine rotatorisch angetriebene Waize in mi- 
krofeine Mineralfasern zerfasert wird sowie einer 

55 Fordereinrichtung, auf der die mit Bindemitteln ver- 
setzten Mineralfasern aufgesammelt werden, 
dadurch gekennzeichnet, 
dass im Bereich des Zerfaserungsaggregates (5 ) 
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Dusen (21) angeordnet sind, uber die Bindemittel 
unterschiedlicher Art und/oder Masse auf lokal vor- 
bestimmte Mineralfasern (7) aufbringbar sind. 

48. Vorrichtung zur Herstellung eines Dammstoffele- 
mentes nach Anspruch 35, mit einem Schmelzofen 
zur Herstellung einer zu zerfasernden silikatischen 
Schmelze, einem nachgeschalteten Zerfaserungs- 
aggregat, in dem die silikatische Schmelze uber zu- 
mindest eine rotatorisch angetriebene Walze in mi- 
krofeine Mineralfasern zerfasert wird sowie einer 
Fordereinrichtung, auf derdie mit Bindemitteln ver- 
setzten Mineralfasern aufgesammelt werden und 
einer der Fordereinrichtung nachgeschalteten Pen- 
deleinrichtung, mit der ein auf der Fordereinrich- 
tung abgelegtes Primarvlies zu einem Sekundarv- 
lies aufpendelbar ist, 

dadurch gekennzeichnet, 
dass der Pendeleinrichtung (11) zumindest eine in 
Richtung auf eine grofce Oberflache des Primarv- 
lieses (9) gerichtete Duse (24) fur den Auftrag von 
Bindemittel auf einen Bereich (22) erhohten Binde- 
mittelgehaltes nachgeschaltet ist. 

49. Vorrichtung nach Anspruch 47, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dusen in Drehachsen (20) der rotatorisch 
angetriebenen Walzen (6) angeordnet sind und das 
Bindemittel in Langsachsenrichtung der Walzen (6) 
abgeben. 

50. Vorrichtung nach Anspruch 47, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dusen (21) auf einem Kreisbogen ange- 
ordnet sind, welcher Kreisbogen die Walzen (6) des 
Zerfaserungsaggregats (5) umgibt, wobei die Du- 
sen (21 ) das Bindemittel in einem Bereich in Langs- 
achsenrichtung der Walzen (6) bis zu einer Rich- 
tung rechtwinklig zur Langsachsenrichtung der 
Walzen (6) in Richtung auf die von Walzen (6) ab- 
gegebenen Mineralfasern (7) abgibt. 

51. Vorrichtung nach Anspruch 47 Oder 48, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Dusen (21) hinsichtlich Abgaberichtung 
und/oder Abgabemenge einstelibar ausgebildet 
sind. 



dadurch gekennzeichnet, 
dass der Pendeleinrichtung (11) zumindest eine 
Verdichtungseinrichtung, insbesondere in Form zu- 
mindest einer Andruckwalze (25) vorgeschaltet ist, 
5 mit der das Primarvlies (9) zumindest in Teilberei- 
chen, die einen erhohten Bindemittelgehalt aufwei- 
sen, komprimiert wird. 

54. Vorrichtung nach Anspruch 53, 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass die Andruckwalze (25) urn eine Achse (26) 
drehbar gelagert ist, die im wesentlichen parallel 
zur Forderrichtung des Primarvlieses (9) verlaufend 
angeordnet ist. 

15 

55. Vorrichtung nach Anspruch 53, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jeder groflen Oberflache des Primarvlieses 
(9) gegenuberliegend zumindest eine Andruckwal- 
20 ze (25) angeordnet ist. 

56. Vorrichtung nach Anspruch 53, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Andruckwalze (25) in Forderrichtung des 
25 Primarvlieses (9) auf dem Primarvlies (9) abrollt. 

57. Vorrichtung nach Anspruch 53, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jede Verdichtungseinrichtung zumindest ei- 
30 nen Walzensatz mit mehreren Andruckwalzen (25) 
aufweist. 

58. Vorrichtung nach Anspruch 52, 
dadurch gekennzeichnet, 

35 dass der Pendeleinrichtung (11) zumindest eine in 
Richtung auf eine grolie Oberflache des Primarv- 
lieses (9) gerichtete Duse (24) fur den Auftrag von 
Bindemittel auf einen Bereich (22) erhohten Binde- 
mittelgehaltes nachgeschaltet ist. 

40 

59. Vorrichtung nach Anspruch 48 Oder 57, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass beidseitig des Primarvlieses (9) zumindest ei- 
ne Duse (24) angeordnet ist. 

45 



52. Vorrichtung nach Anspruch 47, 

dadurch gekennzeichnet, so 
dass der Fordereinrichtung eine Pendeleinrichtung 
(11) nachgeschaltet ist, die ein von Fordereinrich- 
tung zugefordertes Primarvlies (9) zu einem Sekun- 
darvlies (15) aufpendelt, wobei das Primarvlies (9) 
Bereiche (22) mit erhohtem Bindemittelgehalt auf- 55 
weist. 



53. Vorrichtung nach Anspruch 48 Oder 52, 
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